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Description 

La prSsente invention se rapporte a un com- 
plexe d'enduction ignifuge pour support fibreux et 
support enduit ainsi obtenu. 

Ce complexe est destine* aux procedes de- 
duction dits a mousse ecrasee. 

On cherche actuellement dans le domaine du 
bailment a remplacer les volets par un moyen 
satisfaisant, pratique et peu cher, permettant d'as- 
sombrir facilement et rapidement une piece un 
bureau ou une salle de projection. Ce moyen 
consiste a pourvoir les fenetres de parois textiles 
ou de rideaux amovibles pr6sentant une opacity 
suffisante pour remplacer avantageusement le cas 
echeant les volets. Ces parois ou rideaux sont dits 
d'occultation. 

lis doivent presenter les proprietes requises 
pour tous les materiaux employes dans le batiment 
dont au moins des proprietes ignifuges suffisantes 
et permanentes. 

Dans d'autres domaines, on procede de la 
m§me fagon pour former un ecran obscur amovible 
sur les fenetres ou hublots (trains, avions) ou pour 
creer ('isolation visuelle ou a la lumiere temporaire 

dont on a besoin : cabinets de soins, hopitaux Ici 

egalement, le caractere ignifuge s'avere d'une 
grande importance. 

Selon les fabrications connues, ces parois sont 
form§es d'un support fibreux rendu plus ou moins 
opaque par une nappe ou feuille col lee contre une 
des faces du support ou par un traitement appro- 
pri£ de surface consistant en une enduction d'une 
des faces par un compost susceptible de former 
une couche continue non transparente. 

Comme d§ja indique, les supports utilises doi- 
vent presenter en plus du caractere opaque, des 
proprietes r£elles et suffisantes de resistance au 
feu en raison de leur utilisation principale dans le 
domaine du batiment 

On connatt tout d'abord le procede qui consis- 
te a cnSer un rideau ou une doublure de rideau a 
partir d'une feuille mince et souple par exemple en 
caoutchouc, en chlorure de polyvinyle ou en metal 
par exemple en aluminium, adheVant sur toute sa 
surface sur une feuille mince et souple de matiere 
synthdtique cellulaire en vue d'obtenir une opacity 
et de bonnes qualites d'isolation thermique et 
acoustique sans accroissement notable de la den- 
sity du produit. 

Habillee de cette feuille mince et souple, even- 
tuellement doublee, la matiere synthetique semble 
moins vulnerable au feu et constitue un ecran 
dense pour la lumiere; N^anmoins, dans la prati- 
que, ce produit ne pr£sente pas une opacity totale 
et on note une degradation de ses proprietes initia- 
tes essentielles dans le temps. 



Par ailleurs, ce produit s'avere mal adapte a un 
usage commercial en decoration ou protection d'in- 
terieurs habitables en raison non seulement de la 
deterioration de ses qualites dans le temps mais 
5 aussi a leur diminution notable a chaque lavage ou 
a chaque nettoyage a sec. 

L'enduction des supports fibreux, tisses ou 
non, consiste a deposer de differentes manieres 
sur la nappe ou bande en mouvement continu de 
10 defilement un complexe destine a recouvrir totale- 
ment Tune de ses faces et a etre fixe sur ce 
support par pression a chaud. 

Le complexe d'enduction utilise est emulsionne 
en mousse puis deposee sur le support, seche et 
15 calandre par pression a chaud. II s'agit des proce- 
des d'enduction utilisant la technique de la mousse 
ecrasee. 

Ces procedes classiques d'enduction permet- 
tent de conferer dans une certaine mesure a un 

20 support fibreux des proprietes d'opacite et de re- 
sistance au feu. 

II s'agit, par exemple, du procede d'enduction 
dit " a la r£cle " qui consiste a enduire une des 
faces par application purement mecanique a la 

25 racle du complexe emulsionne de maniere a for- 
mer sur la bande fibreuse ou textile en defilement 
continu, une couche uniforme d'une certaine opaci- 
te qui sera ulteVieurement sechee. 

II existe d'autres procedes d'enduction connus 

30 utilisant la technique de la mousse ecrasee tels 
que ceux a cadre rotatif ou ceux connus sous la 
denomination commerciale " VARIOPRINT 

En raison des faibles epaisseurs necessaires 
pour la bonne application de la couche et en raison 

35 de la fluidite de la pate employee, ce procede ne 
permet d'obtenir ni une opacite totale, ni un carac- 
tere ignifuge suffisant. Par ailleurs, comme prece- 
demment, le maintien de ces qualites et proprietes 
dans le temps n'est pas garanti, constituant un 

40 veritable handicap a la diffusion commerciale du 
produit dans le domaine du batiment 

Ainsi, si ces precedes, avec les complexes 
d'enduction employes, permettent d'obtenir cer- 
tains nSsultats simultanes en opacite et en proprie- 

45 tes ignifuges, des inconvenients d'insuffisance de 
degre dans le resuitat et de non constance et 
maintien de celui-ci dans le temps tels que princi- 
palement la disparition des proprietes ignifuges au 
lavage et au nettoyage a sec, ne permettent pas 

50 de donner une garantie commerciale suffisante au 
produit pour I'application visee. 

Par ailleurs, I'obtention de ces resultats ne 
s'avere pas repetitive et, plus particuiierement et 
de fagon surprenante, ne se produit pas sur cer- 

55 tains tissus a base de fibres sp^ciales synthetiques 
possedant d6ja avant tissage des proprietes ignifu- 
ges importantes. 
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US-A-4395511 (TSCHIRCH) 

II s'agit d'un film plastique de revetement ther- 
mocollant a chaud sur un substrat textile pour 
former un cuir artificiel ou autre. Ce film thermocol- 
lant est obtenu par enduction classique d'un film a 
I'aide d'une solution de polyurethane dans un sol- 
vant approprie. 

On n'utilise pas de mousse de polyurethane 
mais une solution. 

Les produits de cette invention et de celle de 
SENFA sont totalement differents au plan techni- 
que et commercial. 

US-A-4546117 (SZABAT) 

II ne s'agit que d'une simple mousse chimique 
classique non opaque 6labore*e a partir de polyure- 
thane. 

DE-A-3237011 (DAI-ICHI) 

Cette invention se rapporte a une mousse po- 
lyurethane dans laquelle on utilise des charges 
classiques de remplissage pour abaisser le coOt de 
revient de la matiere. 

L'oxyde d'antimoine est simplement cite a titre 
de composant accessoire. 

DE-A-2632618 (DYNIC) 

Cette invention a pour but de fabriquer du cuir 
artificiel par un proc6de d'enduction de papier en 
utilisant du polyurethane. 

US-A-4315078 (ANORGA) 

II s'agit d'un materiau a base de mousse chi- 
mique de polyurethane resultant d'une reaction chi- 
mique et non mecanique a partir de composants 
classiques. 

La resistance au feu est obtenue principale- 
ment par la presence d'un sel dont la molecule 
contient au moins cinq moles d'eau et jusqu'a dix 
moles d'eau. 

II se trouve qu'un oxyde d'antimoine est cite 
pour entrer de facon conhue dans cette composi- 
tion, mais pas pour les memes raisons car la 
resistance au feu provient principalement de la 
perte en eau du sel ci-dessus. 

II ne s'agit pas du meme produit car Pinvention 
SENFA se rapporte a une mousse mecanique utili- 
sed en enduction. 

ici, on cherche uniquement a confectionner 
avec cette matiere des coussins, des matelas, des 
sieges c'est-a-dire des volumes entrant dans la 
confection d'articles d'ameublement. 



La presente invention a pour but de conferer 
simultan^ment a un support enduit quelconque des 
proprietes d'importante resistance au feu et, en cas 
de besoin d'obtenir les proprietes exceptionnelles 
5 conjointes et apparemment contradictoires d'opaci- 
te totals et permanente et de resistance au feu 
allant jusqu'au caractere auto-extinguible suffisant 
pour satisfaire aux normes actuellement en vigueur, 
et ceci meme sur un support textile non naturelle- 
w ment ignifuge a l'6tat brut. 

A cet effet, elle se rapporte a un complexe 
d'enduction pour I'enduction d'un support fibreux, 
mis en oeuvre dans un proc£de* d'enduction utili- 
sant la technique de la mousse ecras£e, caracteVi- 
T5 se en ce qu'il se compose pour au moins la moitie 
en poids de la masse totale, de Hants a base de 
dispersions ou d'emulsions de polyurethane et. 
pour le reste de la masse, de charges diverses 
dont pour au moins un quart en poids, une compo- 
20 sition ignifugeante d'oxyde d'antimoine et de com- 
poses organobromes compietee par des charges 
de substitution et dans les proportions suivantes 
des colorants ou pigments pour 4 a 6 %, des 
agents tensioactifs pour 4 a 5 % et des auxiliaires 
25 de rheographie pour 2 a 4 %, ces composants 
etant melanges mecaniquement sous aeration jus- 
qu'a I'obtention d'une mousse mecanique utilisee 
comme produit d'enduction. 

De nombreux avantages resultent de la mise 
30 en oeuvre de la presente invention et du produit en 
resultant tels que : 

. le caractere ignifuge de I'enduction est per- 
manent queiles que soient la nature et la 
frequence des traitements de nettoyage et 
35 d'entretien ; 

. le complexe d'enduction, convenablement 
complete, confere en plus des proprietes 
d'opacite totale et permanentes sans amoin- 
drir le caractere ignifuge ; 
40 . I'enduction ignifuge selon I'invention ne modi- 
fie en rien les qualites principals du support 
tout en lui conferant les proprietes recher- 
chees ; 

. le complexe d'enduction s'applique sur des 
45 matieres variees sans distinction de qualite ; 

. les proprietes conferees s'averent durables ; 
. la solidite du support s'en trouve ameiioree ; 
. le resultat est obtenu queiles que soient la 
nature et les proprietes du support ; 
50 . le caractere ignifuge perdu avec les com- 
plexes d'enduction classiques a partir de 
supports tisses de fibres ignifuges est retrou- 
ve grace a I'enduction a I'aide du complexe 
d'enduction selon I'invention. 
55 . La description ci-apres a pour but de mieux 
faire comprendre ^invention, elle est effectuee a 
I'aide de plusieurs exemples de complexes d'en- 
duction et de supports fibreux. 
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Pour plus de clarte\ on dScrira Sgalement ci- 
apres un procede d'enduction utilisant la technique 
de la mousse 6cras6e en nSfeVence au dessln 
accompagnant qui est un schema de Pinstallation 
mettant en oeuvre le precede* choisi comme exem- 
ple . 

La prSsente invention consiste a utiliser dans 
un procede d'enduction a mousse ecras^e une 
mousse d'enduction dont les Hants pour au moins 
la moitie* en poids sont des liants a base de disper- 
sions de polyur6thane, a completer par des char- 
ges diverses dont des charges ignifugeantes pour 
environ un quart en poids par le couple synergdti- 
que oxyde d'antimoine et composes organobro- 
mes, a ajouter des charges de substitution pour 5 
a 15 % en poids et classiquement un complement 
d'agents tensio actifs et des auxiliaires de rh£olo- 
gie. 

Comme indique\ le complexe d'enduction selon 
I'invention peut etre utilise pour tous les process 
classiques d'enduction mettant en oeuvre la techni- 
que de la mousse ecrasee. 

A titre illustratif et pour mieux faire comprendre 
I'invention, on decrira ci-apres un des process 
d'enduction possibles, choisis parmi ceux indiqu^s, 
par exemple celui dit "a la racle". Ce procede 
apporte d'excellents r£suftats avec le complexe 
d'enduction selon I'invention. II en est de meme 
pour les autres process d'enduction connus, par 
exemple a cadre rotatif ou celui appele* "VARIO- 
PRINT". 

Selon I'invention, on prepare une pate en in- 
corporant dans un liant a base de dispersions ou 
d'£mulsions de polyur&hane pour au moins la moi- 
tie en poids de la masse totale, des charges diver- 
ses dont au moins pour environ un quart en poids, 
de I'oxyde d'antimoine associe* avec des composes 
organobromds, ainsi que des charges de substitu- 
tion et des colorants ou pigments dans les propor- 
tions indiquees. Des agents tensioactifs et des 
auxiliaires de rheologie sont ensuite ajoutgs pour 
maltriser ou assurer la quality de i'enduction. 

Plus particulierement la p£te utilised pour pre- 
parer la mousse d'enduction se compose en detail 
des produits suivants selon les principles varian- 
tes d£crites ci-apres. 

On indiquera ci-apres a titre d'exemple quel- 
ques variantes de compositions du complexe d'en- 
duction pour lesquelles les proportions sont don- 
n§es en poids. 

Composition ignifuge : 

. Hants : 50 a 60 % 

. liants a base de dispersions de polyurg- 
thane 

. charges ignifugeantes : 25 a 35 % 
. oxyde d'antimoine 



. composes organobrom^s 
. charges de substitution :5a 15 % 
. colorants ou pigments : 4 a 6 % 
. agents tensioactifs : 4 a 5 % 
5 . auxiliaires de rheologie : 2 a 4 % 

Composition ignifuge et opaque : 

. liants : 50 a 60 % 
w . liants a base de dispersions de polyure*- 

thane 

. charges ignifugeantes : 25 a 35 % 

. oxyde d'antimoine 

. composes organobrom^s 
75 . charges opacifiantes :5a 10 % 

. poudre d'aluminium 

. oxyde de titane 
. charges secondares de substitution : 2 a 10 

% 

20 . colorants ou pigments : 4 a 6 % 
. agents tensioactifs : 4 a 5 % 
. auxiliaires de rheologie : 2 a 4 % 

Variante de composition ignifuge : 

25 

. liants : 50 a 60 % 

. liants a base de dispersions de polyunS- 
thane 

. charges ignifugeantes : 25 a 35 % 
30 . oxyde d'antimoine 

. composes organobrom£s 
. charges de substitution : 5 a 15 % 
. trihydrate d'alumine 
. sulfate de baryum 
35 . kaolin 

. talc 

. sulfure de zinc 
. colorants ou pigments : 4 a 6 % 
. agents tensioactifs : 4 a 5 % 
40 . auxiliaires de rheologie : 2 a 4 % 

Variante de composition ignifuge et opaque : 

. liants : 50 a 60 % 
45 . liants a base de dispersions de polyurg- 

thane 

. charges ignifugeantes : 25 a 35 % 

. oxyde d'antimoine 

. composes organdbrom^s 
50 . charges opacifiantes : 5 a 10 % 

. noir de car bone 

. oxyde de titane 
. charges secondares de substitution : 2 a 10 

% 

55 . colorants ou pigments : 4 a 6 % 
. agents tensioactifs : 4 a 5 % 
. auxiliaires de rheologie : 2 a 4 % 
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On citera ci-apres de fagon non limitative quel- 
ques exemples de produits annexes et de fonction 
particuliere utilises dans la composition ci-dessus 
et mentionnes de fagon generate par des termes 
g6ne>iques. 

Selon Papplication vis6e t les charges de substi- 
tution seront choisies parmi la liste des produits 
suivants : trihydrate d'alumine, sulfate de baryum, 
kaolin, talc, sulfure de zinc. 

On peut citer comme exemple typique de com- 
poses organobromds le d6cabromodiph6nyle ou le 
d6cabromodiph6nyle oxyde. 

On pourra prendre a titre d 'agents tensioactifs 
du stearate d'ammonium ou du sulfosuccinamate 
de sodium ou encore du laurylsulfate de sodium. 

A titre d'auxiliaires de rheologie, on pourra 
choisir des epaississants synthetiques tels que des 
acides polyacryliques ou des oxydes de polyethy- 
lene. 

Concernant les Hants a base de dispersions de 
polyurethane, on precise ici qu'il s'agit de disper- 
sions ou d'emulsions de polyurethane Iin6aire a un 
seul constituant et plus particulieremeht des dis- 
persions anioniques ou cationiques. 

Selon le proc£d£ classique de la mousse 6cra- 
see appliquee a la racle, la pate ainsi prepared est 
airee dans un meiangeur 1 par exemple du type 
connu sous la denomination "mixer", pour former 
une mousse fluide 2 stable a la temperature am- 
biante d'utilisation, de degre* de fluidrte determine 
par les auxiliaires de rheologie. 

On deverse cette mousse 2 a retat p§teux 
devant une piece 3 en forme de lame utilisee 
comme ricle disposee transversalement a un sup- 
port fibreux 4 a enduire en mouvement continu de 
defilement. Cette ricle permet Papplication unifor- 
me de la mousse d'enduction sur le support 4 
selon une seule couche 5. 

Apres application continue en une seule cou- 
che du complexe deduction a la racle sur le 
support fibreux 4 a enduire, celui-ci subit eventuel- 
lement a un poste 6 dit de flockage une deposition 
de particules de coton ou une projection de coton 
finement divise. ou d'autres fibres naturelles ou 
synthetiques. 

Le support enduit passe ensuite dans un four 
ou enceinte de sechage 7 a temperature croissante 
entre Pentose et la sortie par exemple de 100 *C a 
180 *C le long duquel la couche 5 d'enduction 
eventuellement chargee en particules de coton ou 
autre est sechee tout en restant souple ou semi- 
souple. 

A la sortie de I'enceinte de sechage 7, le 
support subit un calandrage sous pression a chaud 
par passage dans un ensemble de calandrage 8 
dans lequel le complexe d'enduction est presse* a 
chaud contre le support fibreux. 



Le support enduit traverse ensuite une cham- 
bre de reticulation 9 a temperature constante au- 
tour de 200 *C ou croissante jusqu'a 200 *C pour 
etre refroidi ensuite par exemple par soufflage en 
5 10 puis enrouie sur une bobine telle que 11 au 
format commercial du support fibreux. 

A Tissue de ce traitement, la couche d'enduc- 
tion fixee par la chaleur, est immobile et stable. 

Un controls d'opacite effectue en 1 2 permet de 
w suivre la qualite de Conduction par exemple sous la 
forme d'un emetteur lumineux 13 eclairant Tune 
des faces et d'un detecteur photoeiectrique 14 en 
regard de Pautre cote du support. 

Si necessaire, une ou plusieurs autres couches 
75 d'enduction sont deposees au-dessus de la pre- 
miere de la meme fagon par autant de passages 
supplementaires par recyclage selon une boucle 
15. 

Une telle mousse, lorsqu'etendue, sechee et 

20 fixee par la chaleur, confere a la bande fibreuse qui 
la porte une resistance suffisante au feu qu'elle 
pouvait ne pas posseder d'origine de maniere a 
resistor a repreuve des tests off iciels. 

Les categories de supports vises par I'invention 

25 se partagent en deux families principals : les 
supports classiques inflammables tels que les sup- 
ports textiles classiques en coton ou a base de 
coton ou en melanges coton-polyester ou en po- 
lyester integral ou des tissus a base de viscose 

30 d'une part et les supports fabriques a partir de 
fibres speciales a proprietes ignifuges caracteri- 
sees, tels que les supports tisses a partir de fibres 
de polyterephtalate d'ethylene modifiees par un 
agent permanent retardateur de flamme, d'autre 

35 part. 

Comme deja indique et de fagon surprenante, 
dans ce dernier cas, le caractere ignrfiige n'est pas 
conserve lors de I'application d'un complexe opaci- 
fiant classique. 
40 Le caractere ignifuge de Penduction obtenue 
w - -par le procede selon Pinventibh est total et perma- 
nent de la meme fagon que Popacite lorsque cette 
propriete est necessaire. 

Une propriete d'auto-extinguibilite a pu egale- 
45 ment §tre mise en evidence telle que satisfaisant 
aux normes actuellement en vigueur. 

Ainsi, m§me sur des tissus realises avec des 
fibres inflammables, on arrive a un comportement 
au feu suffisamment satisfaisant pour permettre au 
so produit enduit d'etre classe nori-feu selon les nor- 
mes intemationales. 

Revendications 

55 1. Complexe d'enduction pour Penduction d'un 
support fibreux, mis en oeuvre dans un proce- 
de d'enduction utilisant la technique de la 
mousse ecrasee, caracterise en ce qu'il se 
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compose pour au moins la moitie en poids de 
la masse totale, de Hants a base de disper- 
sions ou d'£mulsions de polyurSthane et, pour 
le reste de la masse, de charges diverses dont 
pour au moins un quart en poids, une compo- 
sition ignifugeante d'oxyde d'antimoine et de 
composes organobrom^s complete par des 
charges de substitution et dans les proportions 
suivantes des colorants ou pigments pour 4 a 
6 %, des agents tensioactifs pour 4 a 5 % et 
des auxiliaires de rh6ologie pour 2 a 4 %, ces 
composants 6tant m6lang6s mScaniquement 
sous aeration jusqu'a I'obtention d'une mousse 
m^canique utilised comme produit d'enduction. 

2. Complexe d'enduction pour support fibreux se- 
lon la revendication 1, caracteVise* en ce qu'un 
des composes organobrom^s est le d^cabro- 
modiphenyle. 

3. Complexe d'enduction pour support fibreux se- 
lon la revendication 1, caracteVise en ce qu'un 
des composes organobrom£s est le d^cabro- 
modiphenyle oxyde. 

4. Complexe d'enduction pour support fibreux se- 
lon la revendication 1, caract6rise* en ce que 
les charges de substitution component des 
charges opacifiantes. 

5. Complexe d'enduction pour support fibreux se- 
lon la revendication 4, caracteVise* en ce que 
les charges opacifiantes contiennent de la pou- 
dre d'aluminium ou du noir de carbone. 

6. Complexe selon la revendication 1 , caractGrise* 
en ce que le support a enduire est un support 
fibreux non ignifuge. 

7. Complexe selon la revendication 1, caracterise* 
en ce que le support a enduire est un support 
fibreux ignifuge. 

a Complexe selon la revendication 7, caractdrise* 
en ce que le support fibreux ignifuge a enduire 
est un tissu de fibres en polyt£r6phtalate 
d'^thylene modifies par un agent permanent 
retardateur de flamme. 

9. Complexe d'enduction selon Tune quelconque 
des revendications pr6c£dentes, caracterise* 
par la composition suivarite : 
. Hants : 50 a 60 % : 

Hants a base de dispersions de polyurg- 
thane 

. charges ignifugeantes : 25 a 35 % : 

- oxyde d'antimoine 

- composes organo-bromSs 



. charges de substitution : 5 a 15 % 
. colorants ou pigments : 4 a 6 % 
. agents tensioactifs : 4 a 5 % 
. auxiliaires de rhSologie : 2 a 4 %. 

5 

10. Complexe d'enduction selon I'une quelconque 
des revendications pr£c6dentes, caracteVise* 
par la composition suivante : 

. Hants : 50 a 60 % : 
io Hants a base de dispersions de polyurg- 

thane 

. charges ignifugeantes : 25 a 35 % : 

- oxyde d'antimoine 

- composes organo-bromgs 

75 . charges opacifiantes : 5 a 10 % : 

- poudre d'aluminium ou noir de carbo- 
ne 

- oxyde de titane 

. charges de substitution : 2 a 10 % 
20 . colorants ou pigments : 4 a 6 % 

. agents tensioactifs : 4 a 5 % 
. auxiliaires de rheologie : 2 a 4 %. 

11. Proc^de* d'enduction utilisant le complexe 
25 d'enduction selon I'une quelconque des reven- 
dications prec£dentes par application selon la 
technique dite de la mousse £cras£e, caracte- 
rise" en ce que Ton utilise le complexe d'en- 
duction suivant : 

30 . liants : 50 a 60 % : 

Hants a base de dispersions de polyunS- 
thane 

. charges ignifugeantes : 25 a 35 % : 

- oxyde d'antimoine 

35 - composes organo-brom6s 

. charges de substitution : 5 a 1 5 % 
. colorants ou pigments : 4 a 6 % 
. agents tensioactifs : 4 a 5 % 
. auxiliaires de rh§ologie : 2 a 4 %. 

40 

12. Procgde* d'enduction utilisant le complexe 
d'enduction selon I'une quelconque des reven- 
dications pr£c£dentes par application selon la 
technique dite de la mousse 6cras£e, caract£- 

45 rise* en ce que Ton utilise le complexe d'en- 

duction suivant : 

. liants : 50 a 60 % : 

Hants a base de dispersions de polyurg- 
thane 

so . charges ignifugeantes : 25 a 35 % : 

- oxyde d'antimoine 

- composes organo-brom^s 

. charges opacifiantes : 5 a 10 % : 

- poudre d'aluminium ou noir de carbo- 
55 ne 

- oxyde de titane 

. charges de substitution : 2 a 10 % 
. colorants ou pigments : 4 a 6 % 
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. agents tensioactifs : 4 a 5 % 

. auxiliaires de rheologie : 2 a 4 %. 

13. Support fibreux enduit a caractere ignifuge tel 
qu'obtenu par Putilisation en enduction du 
complexe revendique en revendications de 1 a 
10 dans un proc£d6 d'enduction mettant en 
oeuvre la technique de la mousse 6cras6e. 

14. Support fibreux enduit a caractere ignifuge et 
d 'opacite* totale tel qu'obtenu par P utilisation en 
enduction du complexe revendique" dans Tune 
quelconque des revendications 4, 5 ou 10, 
dans le cadre d'un proc£d6 d'enduction met- 
tant en oeuvre la technique de la mousse 
6cras£e. 

Claims 

1. A coating complex for coating a fibrous sub- 
strate, used in a coating process using the 
compressed foam technique, characterized in 
that it comprises, as at least half of the total 
weight, binders based on dispersions or emul- 
sions of polyurethane and, as the rest of the 
weight, various fillers, at least a quarter of the 
weight being constituted by a flame-retardant 
composition of antimony oxide and or- 
ganobromine compounds completed by sub- 
stitution fillers, and, in the following propor- 
tions, colouring agents or pigments constituting 
4 to 6 %, surfactants constituting 4 to 5 % and 
rheology aids constituting 2 to 4 %, these 
components being mixed mechanically under 
aeration until a mechanical foam used as a 
coating product is obtained. 

2. A coating complex for a fibrous substrate ac- 
cording to claim 1, characterized in that one of 
the organobromine compounds is de- 
cabromodiphenyl. 

3. A coating complex for a fibrous substrate ac- 
cording to claim 1 , characterized in that one of 
the organobromine compounds is de- 
cabromodiphenyl oxide. 

4. A coating complex for a fibrous substrate ac- 
cording to claim 1, characterized in that the 
substitution fillers comprise opacifier fillers. 

5. A coating complex for a fibrous substrate ac- 
cording to claim 4, characterized in that the 
opacifier fillers contain aluminium powder or 
carbon black. 

6. A complex according to claim 1 , characterized 
in that the substrate to be coated is a non- 



flame-retardant fibrous substrate. 

7. A complex according to claim 1 , characterized 
in that the substrate to be coated is a flame- 
5 retardant fibrous substrate. 

a A complex according to claim 7, characterized 
in that the flame-retardant fibrous substrate to 
be coated is a tissue of fibres of polyethylene 
10 terephthalate modified by a permanent flame- 

retarding agent. 

9. A Coating complex according to any one of the 
preceding claims, characterized by the follow- 

t5 ing composition: 

. binders: 50 to 60 %: 

binders based on polyurethane disper- 
sions 

. flame-retardant fillers: 25 to 35 %: 
20 - antimony oxide 

- organobromine compounds 
. substitution fillers: 5 to 15 % 

. colouring agents or pigments: 4 to 6 % 
. surfactants: 4 to 5 % 
25 . rheology aids: 2 to 4 %. 

10. A coating complex according to any one of the 
preceding claims, characterized by the follow- 
ing composition: 

30 . binders: 50 to 60 %: 

binders based on polyurethane disper- 
sions 

. flame-retardant fillers: 25 to 35 %: 

- antimony oxide 

35 - organobromine compounds 

. opacifier fillers: 5 to 10 %: 

- aluminium powder or carbon black 

- titanium oxide 

. substitution fillers: 2 to 10 % 
40 . colouring agents or pigments: 4 to 6 % 

. surfactants: 4 to 5 % 
. rheology aids: 2 to 4 %. 

11. A coating process using the coating complex 
45 according to any one of the preceding claims, 

by application according to the compressed 
foam technique, characterized in that the fol- 
lowing coating complex is used: 
. binders: 50 to 60 %: 
so binders based on polyurethane disper- 

sions 

. flame-retardant fillers: 25 to 35 %: 

- antimony oxide 

- organobromine compounds 
55 . substitution fillers: 5 to 15 % 

. colouring agents or pigments: 4 to 6 % 
. surfactants: 4 to 5 % 
. rheology aids: 2 to 4 %. 
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12. A coating process using the coating complex 
according to any one of the preceding claims, 
by application according to the compressed 
foam technique, characterized in that the fol- 
lowing coating complex is used: 

. binders: 50 to 60 %: 

binders based on polyurethane disper- 
sions 

. flame-retardant fillers: 25 to 35 %: 

- antimony oxide 

- organobromine compounds 
. opacifier fillers: 5 to 10 %: 

- aluminium powder or carbon black 

- titanium oxide 

. substitution fillers: 2 to 10 % 

. colouring agents or pigments: 4 to 6 % 

. surfactants: 4 to 5 % 

. rheology aids: 2 to 4 %. 

13. A coated fibrous substrate of flame-retardant 
character as obtained by using for coating the 
complex claimed in claims 1 to 10 in a coating 
process using the compressed foam tech- 
nique. 

14. A totally opaque coated fibrous substrate of 
flame-retardant character as obtained by using 
for coating the complex claimed in any one of 
claims 4, 5 or 10, in the context of a coating 
process using the compressed foam tech- 
nique. 

PatentansprUche 

1; Beschichtungsmasse zum Beschichten eines 
faserigen TrSgerrnaterials, angewendet bei ei- 
nem Beschichtungsverfahren unter Benutzung 
der PreBschaumtechnik, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
sie sich folgendermaBen zusammensetzt: min- 
destens die Halfte des Gewichtes der gesam- 
ten Masse besteht aus Bindemitteln auf Basis 
von Polyurethandispersionen Oder -emulsionen 
und der Rest der Masse aus verschiedenen 
FGIIstoffen, wovon mindestens ein Viertel des 
Gewichtes eine flammwidrige Komposition ist, 
aus Antimonoxyd und Organobrom-Verbindun- 
gen, erganzt durch ErsatzfOilstoffe und, in 
nachstehenden Proportioned, durch Farbstoffe 
Oder Pigmente zu 4 bis 6 %, grenzflachenakti- 
ve Mittel zu 4 bis 5 % und Rheologie-Hilfsstof- 
fe zu 2 bis 4 %, wobei man diese Komponen- 
ten mechanisch unter BelGftung mischt, bis 
man einen mechanischen Schaum erhSIt, den 
man als Beschichtungsprodukt benutzt. 

2. Beschichtungsmasse zur Beschichtung eines 
faserigen TrSgermateriaJs nach Anspruch 1, 



dadurch gekennzeichnet, daB 

eine der Organobrom-Verbindungen Dekabro- 
modiphenyl ist. 

5 3. Masse zur Beschichtung eines faserigen TrSg- 
ermaterials nach Anspruch 1 1 
dadurch gekennzeichnet, daB 
eine der Organobrom-Verbindungen Dekabro- 
modiphenyloxyd ist. 

w 

4. Masse zur Beschichtung eines faserigen Trag- 
ermaterials nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die ErsatzfOilstoffe TrUbungsmittel aufweisen. 

T5 

5. Masse zur Beschichtung eines faserigen TrSg- 
ermaterials nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die TrUbungsmittel Aluminiumpulver Oder RuB 
20 enthalten. 

6. Masse nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das zu beschichtende Tragermaterial ein fase- 
25 riges, nicht flammwidriges TrSgermaterial ist. 

7. Masse nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das zu beschichtende Tragermaterial ein fase- 
30 riges, flammwidriges Tragermaterial ist. 

8. Masse nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das zu beschichtende faserige, flammwidrige 
35 Tragermaterial ein Fasergewebe aus Athylen- 

Poiyterephtalat ist, welches durch ein unver- 
brennbares Flammenverzogerungsmittel modi- 
fiziert ist. 

40 9. Beschichtungsmasse nach einem der vorher- 
gehenden AnsprOche, 
gekennzeichnet durch 
folgende Rezeptur: 

. Bindemittel: 50 bis 60 %: 
45 Bindemittel auf Basis von Polyurethan- 

dispersionen 
. flammenhemmende Mittel: 25 bis 35 %: 

- Antimonoxyd 

- Organobrom-Verbindungen 
so . ErsatzfOilstoffe: 5 bis 15 % 

. Farbstoffe Oder Pigmente: 4 bis 6 % 
. grenzflSchenaktive Mittel: 4 bis 5 % 
. Rheologiehilfsstoffe: 2 bis 4 % 

55 10. Beschichtungsmasse nach einem der vorher- 
gehenden AnsprOche. 
gekennzeichnet durch 
folgende Rezeptur 
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. Bindemittel: 50 bis 60 %: 

Bindemittel auf Basis von Polyurethan- 

dispersionen 
.' flammenhemmende FOIIstoffe: 25 bis 35 

%: 5 

- Antimonoxyd 14. 

- Organobrom-Verbindungen 
. Trtlbungsmittel: 5 bis 10 %: 

- Aluminiumpulver Oder RuS 

- Titanoxyd w 
. ErsatzfOllstoffe: 2 bis 10 % 

. Farbstoffe Oder Pigmente: 4 bis 6 % 
. grenzflachenaktive Mittel: 4 bis 5 % 
. Rheologiehilfsstoffe: 2 bis 4 % 

75 

11. Beschichtungsverfahren unter Benutzung der 
Beschichtungsmasse nach einem der vorher- 
gehenden AnsprOche durch Auftragen nach 
der sogenannten Prefischaumtechnik, 
gekennzeichnet durch 20 
die Verwendung der nachfolgenden Beschich- 
tungsmasse: 

. Bindemittel: 50 bis 60 %: 

Bindemittel auf Basis von Polyurethan- 
dispersionen 25 

. flammenhemmende FOIIstoffe: 25 bis 35 
%: 

- Antimonoxyd 

- Organobrom-Verbindungen 

. ErsatzfOllstoffe: 5 bis 15% 30 
. Farbstoffe Oder Pigmente: 4 bis 6 % 
. grenzflachenaktive Mittel: 4 bis 5 % 
. Rheologiehilfsstoffe: 2 bis 4 % 

12. Beschichtungsverfahren unter Benutzung der 35 
Beschichtungsmasse nach einem der vorher- 
gehenden AnsprUche durch Auftragen nach 

der sogenannten PreSschaumtechnik, 
gekennzeichnet durch 

die Verwendung der nachfolgenden Beschich- 40 
tungsmasse: 

. Bindemittel: 50 bis 60 %: 

Bindemittel auf Basis von Polyurethan- 
dispersionen 
. flammenhemmende FOIIstoffe: 25 bis 35 45 
%: 

- Antimonoxyd 

- Organobrom-Verbindungen 
. Trtlbungsmittel: 5 bis 10 % 

- Aluminiumpulver oder RuB 50 

- Titanoxyd 

. ErsatzfUllstoffe: 2 bis 10 % 

. Farbstoffe oder Pigmente: 4 bis 6 % 

. grenzflachenaktive Mittel: 4 bis 5 % 

. Rheologiehilfsstoffe: 2 bis 4 % 55 

13. Faseriges Tragermaterial, flammenhemmend 
beschichtet, wie man es durch Beschichtung 



mit der in den AnsprUchen 1 bis 10 bean- 
spruchten Masse erhalt und zwar in einem 
Beschichtungsverfahren, das die PreSschaum- 
technik anwendet. 

Faseriges Tragermaterial, flammenhemmend 
beschichtet und vollkommen undurchsichtig, 
wie man es durch Beschichtung mit der in 
einem der AnsprOche 4, 5 oder 10 bean- 
spruchten Masse erhalt und zwar im Rahmen 
eines Beschichtungsverfahrens, das die Prefi- 
schaumtechnik anwendet. 
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